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Zusammenfassung von EP1327815 

The device has a laser light barrier arrangement 
forming a safety zone for generating a switching 
signal for feeding to the machine controler. A 
safety unit on the machine's chassis (2) in a 
vertical plane of motion of the tool part (5) has 
two light barriers (7,8) with paired laser beam 
transmitters and receivers (L,U) forming a unit 
attached to the chassis in a safety position for the 
moving tool part. 
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(54) Sicherheitsvorrichtung fur eine Gesenkbiegepresse 


(57) Elne Sicherheitsvorrichtung fur eine Presse (1 ), 
insbesondere Gesenkbiegepresse, weist zumindest ei- 
ne mit einem Laser versehene Lichtschranke auf, die im 
Bewegungsbereich eines am Maschinengestell (3) ver- 
lagerbaren Werkzeugteiles (5) zum ortsfesten Gegen- 
werlaeug hin eine Sicherheitszone bildet. Mittels eines 
zwischen Sender und Empfanger verlaufenden Laser- 


strahls (7,8) ist ein die Maschinensteuerung beeinflus- 
sendes Schaltsignal erzeugbar. ErfindungsgemaB ist 
am Maschinengestell (3) eine in einer vertikalen Bewe- 
gungsebene des Werkzeugteils befindliche Sicherheits- 
einheit mit zwei Lichtschranken (7,8) vorgesehen ist, 
deren Laserstrahlsender bzw. -empfanger jeweils paar- 
weise eine den beiden Lichtstrahlen (7,8) einen kon- 
stanten Hohenabstand vorgebende Baugruppe bilden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Sicher- 
heitsvorrichtung fur eine Presse, insbesondere Gesenk- 
biegepresse, gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 
[0002] Bei bekannten Sich erheitsvorrichtun gen (EP 0 
264 349) wird die Geschwindigkeit einen sich zum Ar- 
bettsbereich nahe dem Gegenwerkzeug bewegenden 
Werkzeugteiles durch den Kontakt einer vorlaufenden 
Werkzeugkante mit einem Lichtstrahl erfaBt, der gleich- 
zeitig mit zwei lichtempfindlichen Bauteilen eines Emp- 
fangers zusammenwirkt. Der Lichtstrahl veriauft dabei 
in Form eines beide lichtempfindliche Bauteile gleich- 
zeitig erfassenden Strahlenbundels, mit dem eine 
punktgenaue Steuerung der Geschwindigkeit des 
Werkzeugteiles nur ungenau moglich ist. 
[0003] GemaB EP 0 789 182 wird eine Vorrichtung 
vorgeschlagen, die einen nach Art eines Lichtvorhan- 
ges ausgefiihrten Lichtstrahlerbausatz mit mehreren 
horizontalen Sender-Empfanger-Einheiten zur Positi- 
onsabfrage des Werkzeuges aufweist und gemaB DE 
201 04 328 U1 ist eine Sicherheitseinrichtung gezeigt, 
die mit drei senkrecht zur Arbeitsbewegungsrichtung in 
einer horizontalen Ebene verlaufenden Lichtschranken 
versehen ist. Bei einem Vorschlage gemaB DE 197 17 
299 A1 ist eine Sicherheitsvorrichtung vorgesehen, bei 
der der obere von zumindest zwel Lichtstrahlen als Ju- 
stierlichtschranke zur Einstellung eines Sicherheitsab- 
stands dient, der zur unteren Lichtschranke hin gebildet 
ist. Eine Verringeaing der Vorschubgeschwindigkeit auf 
Arbeitsgeschwindigkeit erfolgt bereits bei Erreichen der 
oberen Lichtschranke, so daB ein I anger Vorschubweg 
mit geringer Geschwindigkeit zu uberfahren ist und da- 
mit die Produktivitat des vorgesehenen Arbeitsganges 
nachteilig verringert ist. 

[0004] Die Erfindung befaBt sich mit dem Problem, ei- 
ne Sicherheitsvorrichtung fur eine Presse zu schaffen, 
bei der mit geringem technischen Aufwand sowohl eine 
Laserbaugruppe als auch die Maschinensteuerung zur 
Uberwachung des Systems nutzbar sind, dieses weit- 
gehende Manipulationssicherheit aufweist und mit opti- 
malen Vorschubgeschwindigkeiten sowie schneller An- 
passung an unterschiedliche Hohen der Werkstucke ei- 
ne Produktivitatssteigerung ermoglicht ist. 
[0005] Die Erfindung lost diese Aufgabe durch eine 
Sicherheitsvorrichtung mit den kennzeichnenden Merk- 
malen des Anspruchs 1 . Hinsichtlich wesentiicher wei- 
terer Ausgestaltungen wird auf die Anspruche 2 bis 13 
verwlesen. 

[0006] Mit der erfindungsgemaBen Ausbildung der 
nur zwei Lichtschranken mit konstantem Hohenabstand 
aufweisenden Baugruppen ist eine einfach in das Ma- 
schinensystem integrierbare Funktionseinheit geschaf- 
fen, die im Zusammenwirken mit der als permanente 
Kontrolle abfragbaren Maschinensteuerung eine mani- 
pulationssichere Einbaulage aufweist und bei zuverlas- 
sigerGewahrleistung derSicherheit im Arbeitsraum der 
Maschine eine schnelle Anpassung der Presse an 


wechselnde Werkstuckabmessungen ermoglicht. 
[0007] Mit der kompakt aufgebauten Sicherheitsvor- 
richtung kann uber dem Werkstuck ein zur Geschwin- 
digkeitsumschaltung optimal geringer Abstandspunkt 

s vorgegeben werden, so daB die Vorschubgeschwindig- 
keit des sich bewegenden Werkzeuges erst im Nahbe- 
reich uber dem Werkstuck auf die vorgesehene Arbeits- 
geschwindigkeit abgesenkt wird. Bei hinreichendem 
Fingerschutz uber dem gesamten Vorschubweg des 

io Werkzeugteils ist damit die Produktivitat der Presse vor- 
teilhaft erhoht und bei einem Wechsel der Werkstuck- 
groBe kann das System durch die einfache Einstellung 
der beiden Baugruppen im Bereich jeweiliger Stutzvor- 
richtungen schnell an die veranderten Parameter ange- 

15 paBt werden. 

[0008] Weitere Einzelheiten und vorteilhafte Wirkun- 
gen der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung und den Zeichnungen, in denen ein Aus- 
fuhrungsbeispiel des Gegenstands der Erfindung naher 

20 veranschaulicht ist. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Gesenkbiege- 
presse mit einer Im Bereich deren unteren Ge- 
genwerkzeuges veriaufende Lichtschranken 
25 aufweisenden Sicherheitsvorrichtung, 

Fig.2 eine Prinzipdarstellung der Einbaulage der Si- 
cherheitsvorrichtung mit nur zwei ubereinah- 
der angeordneten Lichtschranken und deren 
30 Verbindung mit einer schematisch dargestefl- 

teh Steuereinheit, 

Fig. 3 eine Seitenansicht der Presse gemaB Fig. 1 
mit den Bauteilen der im Bereich des unteren 
35 Gegenwerkzeuges abgestutzten Sichertieits- 

vorrichtung, 

Fig. 4 eine vergroBerte Ausschnittsdarstellung der 
Sicherheitsvorrichtung mit deren paarweise 
40 angeordnete Laserstrahler und - empfanger 

aufweisenden Baugruppen, 

Fig. 5 eine Prinzipdarstellung des Justierens der La- 
ser-Baugruppe mit einem auf dem Gegen- 
45 werkzeug aufliegenden MaBkorper, 

Fig. 6 eine Seitenansicht der Justierung der Sicher- 
heitsvorrichtung gemaB Fig. 5, und 

50 Fig. 7 eine Prinzipdarstellung ahnlich Fig. 5 mit einer 
Justierstellung der Bauteile bei einer veran- 
derten Werkstuckhohe des zur Bearbeitung 
vorgesehenen Teils. 

55 [0009] In Fig. 1 ist eine insgesamt mit 1 bezeichnete 
Presse, insbesondere in Form einer Gesenkbiegepres- 
se dargestellt, an deren Maschinengesteil 2 im Bereich 
des ortsfesten unteren Gegenwerkzeuges 3 eine insge- 
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samt mit 4 bezeichnete Sicherheitsvorrichtung (Fig. 4) 
vorgesehen ist. Mittels dieser Sicherheitsvorrichtung 
wird der Bewegungsbereich eines am Maschinengestell 
3 verlagerbaren oberen Werkzeugteiles 5 uberwacht 
(Pfeil A). Bekannt ist dabei, in einer Sicherheitszone B s 
jeweilige mit einem Laser versehene Lichtschranken 
anzuordnen, so daf3 bei einer ungewollten Unterbre- 
chung derzwischen Sender und Empfanger verlaufen- 
den Lichtstrahlen ein eine Maschinensteuerung 6 be- 
einflussendes Schaltsignal erzeugt werden kann, der- 10 
art, daf3 durch elnen wahrend der Werkzeugbewegung 
auslosbaren Maschinenstopp Gefahrdungen ausge- 
schlossen werden. 

[0010] Die erfindungsgemaS ausgebildete Sicher- 
heitsvorrichtung 4 ist als eine in einer vertikalen Bewe- is 
gungsebene E (Fig. 2) des Werkzeugteiles 5 befindliche 
Sicherheitseinheit mit nur zwei Lichtschranken 7, 8 
(Lichtstrahlen) ausgebildet. Die zugehorigen Laser- 
strahlsender bzw. Empfanger L, L'sindjeweils paarwei- 
se zu einer den beiden Lichtstrahlen 7, 8 einen konstan- 20 
ten Hohenabstand H vorgebenden Baugruppen 9, 10 
verbunden und gegenuberliegend einer Mittellangsebe- 
ne P der Presse 1 angeordnet. Diese Baugruppen 9 und 
10 sind am Untergestell 2' (Unterwange) des Maschi- 
nengestells2 in ihrerSicherheitspositionfiirdassich be- 25 
wegende Werkzeugteil 5 in Form einer Biegewange 
festgelegt, wobei diese Baugruppen 9 und 1 0 mit der an 
der Maschine vorgesehenen Steuerung 6 eine funktio- 
nale Einheit bilden, mit der die Bewegung des Werk- 
zeugteiles 5 erfaBt und geregelt wird, derart, daB des- 30 
sen weitere Bewegung nach Erreichen der oberen 
Lichtschranke 7 bis zur unteren Lichtschranke 8 hin im 
Eilgang ausfiihrbar ist. 

[0011] Mit dieser geringen Installationsaufwanderfor- 
demden Konstruktion erfolgt eine vorteilhaft einfache 35 
Kombination der beiden Lichtschranken-Baugruppen 
mit einem System zur Maschinensteuerung. Jeweilige 
bei Bewegung des Werkzeugteiles 5 zum Gegenwerk- 
zeug 3 hin durch eine Wegmessung erfaBte und von zu- 
mindest einer der beiden Lichtschranken 7, 8 vorliegen- 40 
de Daten ergeben gemeinsameine Kontrollinformation, 
die sowohl als Freigabe information bei einem laufenden 
Arbeitshub dient als auch jederzeit die korrekte Einbau- 
lage der Sicherheitseinheit bzw. deren Baugruppen 9 
und 1 0 definiert Denkbar Ist dabei ebenfalls, daB beide 45 
mit der Steuerung verbundene Lichtschranken 7, 8 
nacheinander bzw. gleichzeitig fur diese Kontrollfunkti- 
on genutzt werden. 

[0012] Die erfindungsgemaGe Ausfuhrung der Si- 
cherheitsvorrichtung 4 kann mit den Baugruppen 9 und so 
10 diese zwerfache Kontrollfunktion realisieren, da be- 
reits die Unterbrechung des oberen der Lichtstrahlen 7 
(bei Abwartsbewegung des Werkzeugteiles 5 ) durch ei- 
ne einfache Gegenabfrage der in der Maschinensteue- 
rung 6 erfaBten Wegposition sowohl einen Test der Ein- ss 
stellung des Werkzeugteiles 5 als auch der Einbaulage 
der Sicherheitseinheit 4 insgesamt ergibt. Mit diesem 
Konzept kann die Presse 1 mit geringem Aufwand urn- 


gerustet und die Sicherheitsvorrichtung 4 schnell an 
sich andernde Bearbeitungsparameter angepaBt wer- 
den (Fig. 5 bis 7). 

[0013] Das mit der maschinenintegrierten Wegmes- 
sung verlagerte Werkzeugteil 5 wird im Bereich der obe- 
ren der beiden Lichtschranken 7 durch die Kontrollmes- 
sung erfaBt. Danach kann das Werkzeugteil 5 ohne An- 
derung seiner Absenkgeschwindigkteit zum Bereich der 
unteren Lichtschranke 8 hin weiterbewegt werden und 
erst ab diesem Punkt des Vorschubweges wird eine Ge- 
schwindigkeitsanderung wirksam. 
[0014] In Fig.2istdervorbeschriebene Ablaut derBe- 
wegungssteuerung mit der integrierten Sicherheitsein- 
heit 4 dargestellt, wobei eine vorlaufende Kante 11 des 
Werkzeugteiles 5 ausgehend von der oberen Ruhestel- 
lung einen Vorschubweg F durchlauft und dabei in den 
Bereich der oberen Lichtschranke 7 gelangt. Da bei nor- 
malem Arbeitsablauf wahrend dieses Vorschubweges 
F auch keine sicherheitsrelevante Beeinflussung der 
Lichtschranken 7 und 8 erfolgt, kann die obere Licht- 
schranke 7 nach Kontakt mit der Kante 11 wirkungslos 
geschaltet werden und das Werkzeugteil 5 fuhrt mit 
gleichbleibender Vorschubgeschwindigkeit die weitere 
Absenkbewegung aus. Nach einem insgesamt mit P 
gekennzeichneten Eil-Vorschubweg wird das Werk- 
zeugteil 5 in den Bereich der bis dahin als sicherheits- 
re levant es Teil wirksam en unteren Lichtschranke 8 ver- 
lagert. Dieses Erreichen der Position der unteren Licht- 
schranke 8 wird mittels der maschinenintegrierten Weg- 
messung erfaBt, so daB ab diesem Bereich oberhalb ei- 
nes Werkstuckes 12 (angegeben mit einem Abstand M 
in Fig. 2) eine Weiterbewegung des Werkzeugteiles 5 
nur noch mit der fur den Umf ormvorgang vorgesehenen 
Arbeitsgeschwindigkeit (PreBgang) erfolgt. Nahezu 
gleichzeitig mit diesem Umschaltvorgang wird die unte- 
re Lichtschranke 8 unwirksam geschaltet und bei Fort- 
setzung der Absenkbewegung durchlauft der Werk- 
zeugteil 5 nunmehr den Arbeitsweg G, wobei ein Werk- 
stiick 1 2 in eine Umformkontur K des Gegenwerkzeu- 
ges 5 eingepreBt wird. 

[0015] Die beiden Lichtschranken 7, 8 der Baugrup- 
pen 9 und 10 sind so in den Aufbau der Presse 1 inte- 
griert, daB bei einer unabhangig von der Bewegung des 
Werkzeugteiles 5 Oder einer wahrend dessen Bewe- 
gung ohne Ruckmeldung der Maschinensteuerung 6 er- 
folgenden Unterbrechung eines der Laserstrahlen 7, B 
jederzeit ein die Sicherheit der Presse 1 gewahrleisten- 
des Stopsignal ausgelost wird. Ebenso ist vorgesehen, 
daB durch die nach Art einer Selbstkontrolle ausgebil- 
dete Sicherung des Systems eine Manipulation an den 
Baugruppen 7, 8 mittels der Maschinensteuerung er- 
kennbar ist. Damit kann eine die Sicherheitsvorrichtung 
4 auBer Kraft setzende Verstellung an den Maschinen- 
bauteilen durch unbefugte Bedienpersonen nicht vorge- 
nommen werden und auch manlpulierende Verande- 
rungen der Einbaulage der Baugruppen 9 und 10 sind 
bei dem erfindungsgemaBen System ausgeschlossen. 
[0016] Die konstruktiven Einzeldarstellungen gemaB 
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Fig. 3 und 4 verdeutlichen, daB die Sender bzw. Emp- 
fanger der Lichtstrahlen 7, 8 in der jeweiligen Baugrup- 
pe so fixiert sind, daB die beiden Lichtstrahlen einen H6- 
henabstand H von 8 bis 20 mm, vorzugsweise 14 mm, 
aufweisen, so daB insbesondere ein Hindurchfassen 
zwischen den beiden Lichtstahlen unmoglich wird. Fur 
die Einstellung des unteren Abstandes M zwischen dem 
Werkstuck 12 und der unteren Lichtschranke 8 wird die 
Bewegung der gesamten Baugruppe genutzt, wobel 
auch in diesem Bereich die untere Lichtschranke 8 als 
ein permanenter Fingerschutz wirksam bleibt. Deshalb 
ist vorgesehen, daB der Abstand M (Fig. 2) nur im Be- 
reich von 1 mm bis 14 mm variabel ist. Als zweckmaBig 
fur einen optimalen Arbeitsabstand hat sich dabei her- 
ausgestellt, daB der Abstand M mit einem MaB von 4 
mm einzustellen ist und damit die Sicherheit in diesem 
Bereich auch dann gewahrleistet wird, wenn der Um- 
formvorgang bei minimalem Arbeitshub G erfolgt. 
[0017] Die Darstellungen gemaB Fig. 3 und 4 zeigen 
auSerdem, daB die beiden gegenuberliegenden Bau- 
gruppen 9 und 10 durch eine jeweilige Stutzvorrichtung 
13 bzw. 14 hdhenverlagerbar am Maschinengestell 2' 
gehalten sind. Die Stutzvorrichtungen 13, 14 nehmen 
dabei mit jeweiligen Stellmltteln 15 die gesamte Bau- 
gruppe 9 bzw. 1 0 auf . 

[0018] Die Stutzvorrichtung 13, 14 weist im Bereich 
ihrer Stellmfttel 1 5 einen Tragarm 1 6 auf, an dessen f rei- 
en Ende die mit einem Stuf enblock 1 7 versehene jewei- 
lige Baugruppe f estgelegt ist. Der Stufenblock 1 7 bildet 
jeweilige Auflageftachen 18 und 19, auf denen die Sen- 
der- bzw. Empfangerbauteile L, U abgestutzt sind, so 
daB durch den Hohenabstand H' der beiden Ebenen 1 8 
und 19 auch der Abstand H der Lichtstrahlen 7 und 8 
zwangslaufig vorgegeben ist. Ebenso ist denkbar, daB 
an Stelle des Stufenblocks 17 einzeln verstellbare Be- 
reiche vorgesehen sind (nicht dargestellt), so daB auch 
eine Variation des Abstandes H moglich ist. 
[0019] Die Darstellungen gemaB Fig. 5 bis 7 zeigen 
in einer Prinzipdarstellung die maschinen- bzw. werk- 
stuckspezifische Einstellung der Baugruppen 9 und 10, 
von denen jeweils nur eine schematisch dargestellt ist. 
Zur Einstellung der Baugruppe 9 ist ein auf dem Gegen- 
werkzeug 3 auflegbarer MaBk6rper20 vorgesehen, der 
allgemein mit 21 bezeichnete Justiermarken aufweist. 
In der dargestellten Ausfuhrung ist der MaBkorper 20 
als ein quaderformiges Metallteil 22 ausgebildet, in dem 
als die Justiermarken 21 mehrere Horizontalkerben 23 
eingeformt sind. 

[0020] Ausgehend davon, daB die minimale Hone des 
zur Bearbeitung vorgesehenen Werkstuckes 12 mit 1 
mm Blechstarke angenommen wird, ist die untere Kerbe 
23 in einer Hohe R = 19 mm in den MaBkorper 20 eln- 
gebracht. Fur die Bearbeitung dieses 1 mm-Bleches 
wird die Baugruppe 9 dadurch justiert, daB die obere 
Lichtschranke 7 auf die untere Kerbe 23 eingestellt wird 
und damit zwangslaufig die untere Lichtschranke 8 die 
vorgesehene Position zum Werkstuck 12 einnimmt. Der 
Abstand der ubereinander verlaufenden Kerben 23 be- 


tragt jeweils 1 mm (MaBpfeil T), so daB im Falle einer 
Einstellung des Systems auf ein 3mm-Blech (Fig. 7) die 
obere der Kerben 23 als Bezugslinie zur Justierung her- 
angezogen wird. Diese Einstellung des Systems ist 
5 iiberaus einfach, so daB die notwendigen Maschinen- 
umstellungen mit geringem Aufwand erreicht werden 
konnen. 


io Patentansprtiche 

1. Sicherheitsvorrichtung fur eine Presse, insbeson- 
dere Gesenkbiegepresse, mit zumindest einer im 
Bewegungsbereich eines am Maschinengestell (2, 

15 2') verlagerbaren Werkzeugteiles (5) zum ortsfe- 
sten Gegenwerkzeug (3) hin eine Sicherheitszone 
(B) bildenden und mit einem Laser versehenen 
Lichtschranke (7, 8), mittels deren zwischen Sen- 
der und Empfanger(L, L') verlaufenden Laserstrahl 

20 ein die Maschinensteuerung (6) beeinflussendes 
Schaltsignal erzeugbar ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB am Maschinengestell (2, 2') eine in einer 
vertikalen Bewegungsebene (E) des Werkzeugteils 
(5) befindliche Sicherheitseinheit mit zwei Licht- 

25 schranken (7, 8) vorgesehen ist, deren Laserstrahl- 
sender bzw. -empfanger (L, U) jeweils paarweise 
eine den beiden Lichtstrahlen einen konstanten Ho- 
henabstand (H) vorgebende Baugruppe (9, 10) bil- 
den, die am Maschinengestell (2, 2') in einer Sicher- 

30 heitsposition fur das sich bewegende Werkzeugteil 
(5) festlegbar sind, derart, daB dieses auch nach 
Erreichen der oberen Lichtschranke (7) bis in den 
Bereich der unteren Lichtschranke (8) im Eilgang 
absenkbar ist und die Unterbrechung des oberen 

35 der Lichtstrahlen (7) durch eine Gegenabfrage der 
Maschinensteuerung (6) einen Test sowohl der 
Werkzeugeinstellung als auch der Einbaulage der 
Sicherheitseinheit bewirkt. 

40 2. Sicherheitseinrichtung nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzelchnet, daB die zur Werkzeugbewegung 
eine Wegmessung zwischen Werkzeugteil (5) und 
Gegenwerkzeug (3) aufweisende Maschinensteue- 
rung (6) und das Schaltsignal zumindest einer der 

45 Lichtschranken (7, 8) mit einem gemeinsamen Kon- 
trollpunkt die Einbaulage der Sicherheitseinheit de- 
finieren. 

3. Sicherheitsvorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, da^ 
so durch gekennzelchnet, daB die beiden Licht- 
schranken (7, 8) der Sicherheitseinheit in ihrer Po- 
sition zum Werkzeugteil (5) bzw. Gegenwerkzeug 
(3) mittels der Maschinensteuerung (6) definierbar 
sind. 

55 

4. Sicherheitseinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, daB das mit der 
maschinenintegrierten Wegmessung verlagerbare 
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Werkzeugteil (5) im Bereich der oberen der beiden 
Lichtschranken (7) durch eine Kontrollmessung er- 
fa3bar, ohne Anderung seiner Absenkgeschwindig- 
keit zum Bereich der unteren Lichtschranke (8) wei- 
terbewegbar und ab diesem Punkt des Vorschub- 5 
weges (P) eine Geschwindigkeitsanderung auslos- 
bar ist. 

5. Sicherheitsvorrichtung nach einem der Anspruche 

1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB dem Werk- 10 
zeugteil (5) erst im Bereich der unteren Lichtschran- 
ke (8) mittels der Werkzeugsteuerung (6) ein eine 
Verringerung des Eilvorschubes auf eine niedrigere 
Arbeitsgeschwindigkeit bewirkendes Schaltsignal 
zugeordnet und gleichzeitig die untere Lichtschran- 15 
ke (8) unwirksam geschaltet ist. 

6. Sicherheitsvorrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB mit den bei- 
den Lichtschranken (7, 8) bei einer unabhangig von 20 
der Bewegung des Werkzeugteils (5) Oder einer 
wahrend dessen Bewegung ohne Ruckmeldung 

der Maschinensteuerung erfoigenden Unterbre- 
chung eines der Laserstrahlen (7, 8) ein Stopsignal 
auslosbar ist. 25 

7. Sicherheitsvorrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet . daB die Sender 
bzw. Empfanger (L, L') der Lichtschranken (7, 8) in 

der jeweiligen Baugruppe so fixiert sind, daB die 30 
beiden Laserlichtstrahlen einen Hohenabstand (H) 
von 8 mm bis 20 mm, vorzugsweise 14 mm, aufwei- 
sen. 


1. Sicherheitsvorrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 1 0, dadurch gekennzeichnet . daB die StOtz- 
vorrichtung (13, 14) einen mit dem Stellmittel (15) 
verbundenen Tragarm (16) aufweist, an dessen 
freien Ende die einen Stufenblock (1 7) mit den Sen- 
der- bzw. Empfangerbauteilen (L, L') abstutzenden 
Baugruppen (9, 1 0) festgeiegt sind. 

2. Sicherheitsvorrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 11 , dadurch gekennzeichnet. daB zur Ein- 
stellung der Baugruppen (9, 1 0) jeweilige auf dem 
Gegenwerkzeug (3) auflegbare und Justiermarken 
aufweisende MaBkorper (20) vorgesehen sind. 

3. Sicherheitsvorrichtung nach Anspruch 1 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB als MaBkorper (10) ein mit 
mehreren die Justiermarken (21) vorgebenden Ho- 
rizontalkerben (33) versehender Metallquarder (22) 
vorgesehen ist. 


8. Sicherheitsvorrichtung nach einem der Anspruche 35 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden 
gegenuberliegend einer Mittellangsebene (P) an- 
geordneten Baugruppen (9, 10) durch eine jeweili- 
ge Stutzvonichtung (13, 14) hohenverlagerbar am 
unteren Maschinengestell (2') gehalten sind. 40 


9. Sicherheitsvomchtung nach einem der Anspruche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die StQtz- 
vorrichtung (13, 14) durch Stellmittel (15) die jewei- 
lige Baugruppe (9, 10) aufnimmt, und deren Ab- 45 
stand zum Gegenwerkzeug (3) insbesondere mit- 
tels der die obere Lichtschranke (7) abfragenden 
Maschinensteuerung einstellbar ist. 


10. Sicherheitsvorrichtung nach einem der Anspruche so 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet daB bei Einstel- 
lung der beiden Baugruppen (9, 10) die untere 
Lichtschranke in einem Bereich (M) von 1 mm bis 
14 mm, vorzugsweise 4 mm, zum Gegenwerkzeug 
(3) hin einstellbar ist, und dam it im Bereich der un- 55 
teren Lichtschranke (8) ein Fingerschutz gebildet 
ist. 
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